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	PN (PN):
	SN:
	Nº da OS (WO):
	TLN:
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	VIDE OBS.
	036843
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	Nº DO ARTIGO PRINCIPAL (Main Article):
	ARTIGO/PARTE
(Article/Part):
	Serviço Principal
(Main Service):
	QUANT:


	PCE-AA0009
	LP TURBINE BLADE
	INSPEÇÃO / INSPECTION	53

	TSN: N/A
	CSN: N/A
	TSO: N/A
	CSO: N/A

	ITEM
(Item)
	TAREFA
(Task)
	ETAPA
(Step)
	DESCRIÇÃO
(Description)

	01
	CTM
	ANALISE INICIAL DE DOCUMENTAÇÃO / INITIAL DOCUMENTATION ANALYSIS	
Verificar se o escopo está em conformidade com a revisão mais recente do manual aplicável. Para isso, conferir se a revisão mencionada abaixo corresponde à revisão vigente do manual disponível, conforme localização mencionada na Intranet:

Conforme PW100 SERIES Cleaning, Inspection, Repair Manual_3043515 _ Rev. 49, 10 Mar 2025.

(Verify that the scope complies with the latest revision of the applicable manual. To do so, check whether the revision indicated below matches the current revision of the manual available, as per the location specified on the Intranet:)

(According to PW100 SERIES Cleaning, Inspection, Repair Manual_3043515 _ Rev. 49, 10 Mar 2025)


Nota: caso haja divergência, não seguir com as próximas etapas e notificar de forma imediata via e-mail a Engenharia para que seja realizada a atualização do escopo.

(Note: if there is any discrepancy, do not proceed with the following steps and immediately notify the responsible Engineering team via email so that the scope can be updated accordingly.)


	02
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza das blades conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-13-100-801, Subtask 72-52-13-110-041): 
(Perform the cleaning of the blades in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Section 'Cleaning-01', Paragraph 1., Step C. (Task 72-52-13-100-801, Subtask 72-52-13-110-041) :)
 
Realizar a limpeza das blades conforme SPOP 209 (referência IAS-IP-0006, Item 3.10). 
 (Perform the cleaning of the blades in accordance with SPOP 209 (reference IAS-IP-0006, Item 3.10).

As blades se encontram limpas?
(Are the blades clean?)

(   ) Sim.
       (Yes.)

(   ) Não.
       (No.)

Se não, utilize o SPOP 203 se a remoção de carbono, corrosão e composto antigripante (antigalling) for suficiente para limpar a peça para o FPI. No entanto, utilize o SPOP 
211 se for necessária a remoção de incrustações térmicas (heat scale) para limpar adequadamente a peça para o FPI. Não é necessário realizar o SPOP 203 se já se sabe que será necessário o SPOP 211 para limpar a peça. Caso algum dos dois SPOP’s não seja realizado considerando essas instruções, assinale a respectiva etapa da O.S. com o carimbo “N/A”. 
(If not, use SPOP 203 if removal or carbon, corrosion, and antigalling compound is sufficient to clean the part for FPI, but use SPOP 211 if removal of heat scale is necessary to clean the part sufficiently for FPI. It is not necessary to perform SPOP 203 if it is already known that SPOP 211 will be required to clean the part. If either of these SPOPs is not performed in accordance with these instructions, mark the respective step of the W.O. with the “N/A” stamp.)


	03
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza das blades conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa D. (Task 72-52-13-100-801, Subtask 72-52-13-110-007): 
(Perform the cleaning of the blades in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Section 'Cleaning-01', Paragraph 1., Step D. (Task 72-52-13-100-801, Subtask 72-52-13-110-007) :)
 
Realizar a limpeza das blades conforme SPOP 203 (referência IAS-IP-0006, Item 3.8). 
(Perform the cleaning of the blades in accordance with SPOP 203 (reference IAS-IP-0006, Item 3.8).) 


	04
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza das blades conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Seção “Cleaning-01”, Parágrafo 1., Etapa E. (Task 72-52-13-100-801, Subtask 72-52-13-110-008): 
(Perform the cleaning of the blades in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Section 'Cleaning-01', Paragraph 1., Step E. (Task 72-52-13-100-801, Subtask 72-52-13-110-008):)
 
Realizar a limpeza das blades conforme SPOP 211 (referência IAS-IP-0006, Item 3.11). 
 (Perform the cleaning of the blades in accordance with SPOP 211 (reference IAS-IP-0006, Item 3.11).) 


	05
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a análise de limpeza das blades mencionada abaixo antes de seguir com as próximas etapas:
(Perform the cleanliness analysis of the blades mentioned below before proceeding with the next steps:)


Apenas se for identificada a necessidade de uma limpeza maior da lâmina, é fornecido pelo CIR Manual possibilidades adicionais de limpeza especial (jateamento a seco com partículas plásticas, jateamento úmido com microesferas de vidro ou jateamento abrasivo a seco).
(Only if the need for a more thorough blade cleaning is identified, the CIR Manual provides additional possibilities for special cleaning (dry plastic blast, wet-glass-bead blast and Dry Abrasive-grit Blast).)


Caso essa necessidade seja identificada, não seguir para a próxima etapa e informar a Engenharia, que deverá adaptar o escopo e solicitar ao CTM a abertura da sub O.S. correspondente. Carimbar esta etapa com “RG-007” e registrar no formulário IAS-RG-0007 o motivo da necessidade.
(If such need is identified, do not proceed to the next step. Notify Engineering so that the scope can be adapted and the corresponding sub W.O. can be requested from CTM. Stamp this step with “RG-007” and record the reason for the need using form IAS-RG-0007.)


Foi necessária a limpeza adicional citada?
(Was the additional cleaning mentioned necessary?)

(   ) Sim. Nº da sub O.S. aberta para realização da etapa: ____________________
(Yes. Number of the sub W.O. opened for the performance of the step:)

(   ) Não.
       (No.)


	06
	NDT	LIQUIDO PENETRANTE / FLUORESCENT PENETRANT INSPECTION	
Realizar a inspeção por líquido penetrante das blades conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C, Figura 801. (Task 72-52-13-230-801): 
(Perform the penetrant inspection of the blades  in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Section 'Inspection/Check-01', Paragraph 1., Step C. (Task 72-52-13-230-801) :)

Realizar o processo conforme SPOP 82.
(Perform the process in accordance with SPOP 82.)

Preencher o formulário IAS-RG-0332. 
Foram encontradas indicações? 
 
(Fill out form IAS-RG-0332. 
Were any indications found?) 
 
(  ) Sim. 
(Yes.) 
 
(  ) Não. 
(No.)


	07
	CHEMICAL CLEANING	LIMPAR / CLEAN	
Realizar a limpeza pós NDT das blades conforme instruções do SPOP 82. 
(Perform the post-NDT cleaning of the blades in accordance with the instructions of SPOP 82.)


	08
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós inspeção por líquido penetrante da das blades conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Seção “Inspection/Check-01”, Parágrafo 1., Etapa C. (Task 72-52-13-230-801). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas.
(Perform the post-penetrant inspection of the blades in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Section 'Inspection/Check-01', Paragraph 1., Step C. (Task 72-52-13-230-801). Evaluate the acceptance limits in accordance with the referenced documents.)

Todas as blades foram aprovadas na inspeção?  
(Were all the blades approved in the inspection?) 
 
(  ) Sim, aprovadas. 
(Yes, approved.) 
 
(  ) Não. 
(No.) 

Se não, qual a números de série das blades rejeitadas?
_________________________________________________ 
(If not, what are the serial numbers of the rejected blades?)
 
Nº do laudo de NDT: ____________________ 
(NDT report number:)


	09
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção visual das Blades conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Seção “Inspection/Check-02”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-13-220-801). 
(Perform visual inspection of the blades in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Section 'Inspection/Check-02', Paragraph 1, Step C; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-13-220-801).)

Todas as blades foram aprovadas na inspeção?  
(Were all the blades approved in the inspection?) 
 
(  ) Sim, aprovadas. 
(Yes, approved.) 
 
(  ) Reparos aplicáveis.
(Repair applicable.) 
 
(  ) Não. 
(No.)

Se reparos aplicáveis, qual os números de série das blades passiveis de reparo?
_________________________________________________ 
(If repairs are applicable, what are the serial numbers of the blades eligible for repair?)

Se não, qual os números de série das blades rejeitadas?
_________________________________________________ 
(If not, what are the serial numbers of the rejected blades?)


	10
	PW100	TRATAMENTO TERMICO / HEAT TREATMENT	
Realizar método de coloração térmica (heat-tint method) das blades conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Seção “Inspection/Check-02”, Parágrafo 1., Etapa D., Figura 802; (Task 72-52-13-220-002). 
(Perform the heat-tint method on the blades in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Section “Inspection/Check-02,” Paragraph 1., Step D., Figure 802; (Task 72-52-13-220-002).)

Elaborar laudo do processo executado, incluindo registro fotográfico no momento da retirada das blades do forno e anexá-lo a O.S.
(Prepare a report of the executed process, including photographic documentation at the moment of removing the blades from the furnace and attaching it to the O.S.)

(ref. Parágrafo D)
(ref. Paragraph D)

(1) Examine a superfície revestida das lâminas para detecção de perda de revestimento usando o método de coloração térmica (heat-tint method).
((1) Examine the coated surface of the blades for coating loss with the heat-tint method.)

NOTA: Este método indica se há revestimento nas lâminas, mas não mostra a espessura do revestimento.
(NOTE: This method shows if there is coating on the blades. It does not show coating thickness.)

(a) Asse as lâminas em forno a ar a 1000 ± 25 °F (538 ± 14 °C) por uma hora. 
((a) Bake the blades in an air furnace at 1000 ± 25 °F (538 ± 14 °C) for one hour.)

NCC: _______

A que temperatura o forno foi aquecido? _______ [°C]
(What temperature was the oven heated to?)

Qual foi a duração do aquecimento do forno? ______ [horas]
(What was the duration of the oven heating?)

b) Examine a superfície revestida quanto às indicações de cor:
(Examine the coated surface for color indications:)

Dourado indica que o revestimento está correto.
(Gold shows that coating is correct)

Azul/roxo indica perda de revestimento e que mais inspeção é necessária.
(Blue/purple shows coating loss and more inspection is necessary.)



	11
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar inspeção pós método de coloração térmica (heat-tint method) das blades conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Seção “Inspection/Check-02”, Parágrafo 1., Etapa D., Figura 802; (Task 72-52-13-220-002). 
(Perform the post-inspection following the heat-tint method on the blades in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Section “Inspection/Check-02,” Paragraph 1., Step D., Figure 802; (Task 72-52-13-220-002).)

Uma ou mais lâminas apresentaram perda de revestimento?  
(Did one or more blades show coating loss?) 
 
(  ) Sim. 
(Yes.) 
 
(  ) Não. 
(No.)

Nº do laudo: ____________________ 
(report number:)

(ref. Parágrafo D)
(ref. Paragraph D)

(2) Se uma ou mais lâminas apresentarem perda de revestimento, realizar o procedimento de Avaliação Metalográfica (Subtask 72-52-13-280-001).
((2) If one or more blades have coating loss, do the procedure in Metallographic Evaluation (Subtask 72-52-13-280-001).)


	12
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a Avaliação Metalográfica das Superfícies do Perfil Aerodinâmico e da Raiz do Dente conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Seção “Inspection/Check-02”, Parágrafo 1., Etapa E., Figura 802; (Task 72-52-13-220-002). 
(Perform the Metallographic Evaluation of the Airfoil and Fir-tree Surfaces in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Section “Inspection/Check-02,” Paragraph 1., Step E., Figure 802; (Task 72-52-13-220-002).)

NOTA: 
Este procedimento deve ser realizado somente se as lâminas excederem o limite especificado no Procedimento de Inspeção de Tratamento de Superfície (Subtask 72-52-13-220-002) inspecionado na etapa anterior. Caso essa etapa não seja aplicável, assinale a respectiva etapa da O.S. com o carimbo “N/A”. 
(NOTE:
This procedure must only be performed if the blades exceed the limit specified in the Surface Treatment Inspection Procedure (Subtask 72-52-13-220-002) inspected in the previous step. If this step is not applicable, mark the corresponding step of the Work Order with the stamp “N/A.”)


	13
	PW100	DIMENSIONAL/ DIMENSIONAL 000CTION	
Realizar as medições dimensionais da Ranhura Central do Encaixe Fir-tree em cinco blades conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-13-220-003).
(Perform the dimensional measurements of the Center Fir-tree Serration on five blades in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Section “Inspection/Check-03,” Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-13-220-003).


NCC do pino padrão: _______
NCC do equipamento de medição: _______

SN:________
Valor medido: ________
(Measured value)

SN:________
Valor medido: ________
(Measured value)

SN:________
Valor medido: ________
(Measured value)

SN:________
Valor medido: ________
(Measured value)

SN:________
Valor medido: ________
(Measured value)


	14
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	
Realizar a inspeção pós dimensional da Ranhura Central do Encaixe Fir-tree em cinco blades conforme CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Seção “Inspection/Check-03”, Parágrafo 1., Etapa C.; Figura 801 e Tabela 801 (Task 72-52-13-220-003). Avaliar os limites de aceitação conforme referências mencionadas. 
(Perform the post-dimensional inspection of the Center Fir-tree Serration on five blades in accordance with CIR Manual 3043515, ATA 72-52-13, Section “Inspection/Check-03,” Paragraph 1., Step C.; Figure 801 and Table 801 (Task 72-52-13-220-003). Evaluate the acceptance limits according to the referenced criteria.)

Uma ou mais lâminas estão fora do limite especificado?  
(Are one or more blades out of the specified limit?)
 
(  ) Sim. 
(Yes.) 
 
(  ) Não. 
(No.)

Se sim, é necessário solicitar a engenharia uma Sub. O.S para medir todas as lâminas restantes do conjunto.
(If yes, it is necessary to request engineering for a Sub Work Order to measure all the remaining blades of the set.)


	15
	PW100	INSPEÇÃO / INSPECTION	Inspeção final. 

(Final Inspection.)

	OBSERVAÇÕES (Observation):
	ASSINATURA DO SOLICITANTE (Signature):
	DATA (Date):

	
SNs:

	1-T4004
	28-T3782

	2-T4102
	29-T3922

	3-T4207
	30-T3959

	4-T4299
	31-T4241

	5-T4191
	32-T3981

	6-T3563
	33-T4109

	7-T4073
	34-T4156

	8-T4012
	35-T3965

	9-T4307
	36-T3926

	10-T4138
	37-T4242

	11-T4279
	38-T3919

	12-T3778
	39-T4230

	13-T4255
	40-T3862

	14-T4259
	41-T4094

	15-T3798
	42-T4306

	16-T4236
	43-T4208

	17-T3920
	44-T4037

	18-T3866
	45-T4337

	19-T4301
	46-T4258

	20-T4025
	47-T4892

	21-T4290
	48-T3923

	22-T3799
	49-T4237

	23-T3809
	50-T3997

	24-T3783
	51-T3976

	25-T4261
	52-T3962

	26-T4311
	53-T4342

	27-T4315

	



	GUILHERME BRAGA
	08/10/2025


· Em caso de serviço externo, o fornecedor deverá ser indicado pelo setor de compras.
(In case of external service, the supplier must be indicated by the purchasing department.)
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